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Die f olgenden Angaben smd den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine Vorrich- n 

tung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs bei welchem ' 

eine Maske zur abschnittsweisen chemischen Passivie- 

rung auf die Oberflache eines zu bearbeitenden Werk- 

stucks aufgebracht wird und dafc mit der Maske versehe- 

ne Werkstuck einer chemischen Oberflachenbearbeitung 

unterzogen wird. Derartige bekannte Verfahren und Vor- 
- .riphtungen wer.den-erfindungsgemafcim Hinblick-aufihre- - 

Einfachheit, Reproduzierbarkeit und Variability dadurch 
> verbessert, dafc die Maske zumindest im wesentlichen 

aus Wachs hergestellt wird und das Wachs EDV-gestutzt 

abschnittsweise auf das Werkstuck aus mehreren Dusen 

jeweiis punktformig aufgespritzt wird. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung bcLrifft cin Verfahren bzw. einc Vorrich- 
tung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs, wobei bci dcm 
Verfahren eine Maske zur abschnittsweisen chemischen 5 
Passivierung auf die Oberflache eines zu bearbeitenden 
Werkstiicks aufgebracht wird und das mit der Maske verse- 
hene Werkstiick einer chemischen Oberflachenbearbeitung 
unterzogen wird. 

Derartige Verfahren und korrespondierende Vorrichtun- 10 
gen sind aus dem Stand der Technik zur Herstellung ver- 
schiedenartiger Druckwerkzeuge bekannt. Zu nennen sind 
hier beispielsweise geatzte Tiefdruckformen oder Prage- 
druckforrnen und galvanisch hergestellte Siebdruckformen. 
Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung eines Druck- 15 
werkzeugs wird das Werkstiick, welches beispielsweise im 
Fall einer Tiefdruckform von einem unbearbeiteten Tief- 
druckzylinder gebildet wird, einer chemischen Oberflachen- 

• bearbeitung, bei einer Tiefdruckform einer Oberflachen a t- 
zung unterzogen. Bei diesem Vorgang der Oberflachenbear- 20 
beitung, also beispielsweise der Oberflachenatzung, werden 
bei den bekannten Verfahren zur Herstellung eines Druck- 
werkzeugs die Bereiche der Druckform, die dieser Oberfla- 
chenbearbeitung nicht unterzogen werden sollen, von einer 
Maske abgedeckt. Diese Maske passiviert die nicht zu bear- 25 
beitenden Oberflachenabschnitte des Werkstucke chemisch, 
d. h. die abgedeckten Bereiche der Oberflache werden durch 
die chemische Oberflachenbearbeitung nicht erreicht. 

Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung eines 
Druckwerkzeugs werden die zur abschnittsweisen chemi- 30 
schen Passivierung der zu bearbeitenden Werkstucke not- 
wendigen Masken beispielsweise dadurch hergesteilt, daB 
eine lichtempfindliche Schicht auf die Oberflache des Werk- 
stiicks aufgetragen wird, daB diese lichtempfindtiche 
Schicht mit einem Negativ oder Positiv der abzudeckenden 35 
oder freizuhaltenden Abschnitte der Maske belichtet wird 
und anschlieBend die photoempfindliche Schicht entwickelt 
wird. Nach dieser Entwicklung werden entweder die belich- 
teten oder unbelichteten Bereiche der photoempfindlichen 
Schicht durch Waschen des Werkstiicks ausgespiilt, so daB 40 
im Ergebnis die gewiinschte Maske auf der Oberflache des 
zu bearbeitenden Werkstiicks zuruckbleibt. 

Dieses aus dem Stand der Technik bekannte Verfahren ist 
unter zwei wesentlichen Gesichtspunkten problematisch. 
Zum einen ist der Vorgang des Auftragens, Belichtens, Entr 45 
wickelns und Ausspulens der photoempfindlichen Schicht 
zeit- und arbeitsaufwendig und zum anderen ist die Repro- 
duzierbarkeit der auf diesem Wege hergestellten Masken fur 

-verschiedene-Zwecke- nicht- ausreichendj- Bei der Reprodu- - 
zierbarkeit ist insbesondere probiemaUsch, daB das Negativ 50 
oder Positiv zur Belichtung der lichtempfindlichen Schicht 
immer exakt in der gleichen Position relativ zur photoemp- 
findlichen Schicht angebracht werden muB. Dies ist bei- 
spielsweise in dem Fall, in dem das Negativ oder Positiv 
zum Belichten der lichtempfindlichen Schicht direkt auf 55 
diese aufgelegt wird, schon dann nicht mehr gegeben, wenn 
das Negativ oder Positiv nicht an jeder Stelle der photoemp- 
findlichen Schicht den gleichen Abstand zu dieser aufweist. 

Die Reproduzierbarkeit des Aufbringens der Maske ist 
insbesondere beim Pragedruck, der eine hohe Abbildungs- 60 
genauigkeit benotigt, von besonderer Bedeutung. Beim Pra- 
gedruck werden zur dreidimensionalen Bearbeitung des Pa- 
piers Oberflachenstrukturen mit relativ groBen und unter- 
schiedlichen Hohenunterschieden auf der Druckform herge- 
steilt. Hierzu wird die Druckform mehrfach geatzt und auch 65 
mehrfach durch eine Maske abgedeckt Mit den bekannten 
Verfahren zur Herstellung einer Druckform lassen sich die 
nacheinander aufgebrachten Masken relativ zueinander 
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nicht hinreichend gcnau positioniercn, um die gewiinschte 
Abbildungsgenauigkcit zu gewahrleislen. 

AuBerdem ist bei den bekannten Verfahren noch proble- 
matisch, daB die Flexibility bei der Herstellung der Masken 
gering ist. Fur jede neuc Maske muB ein neues Negativ oder 
Positiv zur Belichtung der lichtempfindlichen Schicht her- 
gesteilt werden, was einen nicht unerheblichen Aufwand be- 
dcutet. 

Von diesem Stand der Technik ausgehend liegt der vorlie- 
genden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
bzw. eine Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerk- 
zeugs zur Verfiigung zu stellen, welches bzw. welche es er- 
moglicht, schnell, reprodu zierbar und variabel eine Maske 
zur chemischen Passivierung auf dieJ3berfiache eines zu be- 
arbeitenden Werkstiicks aufzubringen. 

ErfindungsgemaB wird die zuvor hergeleitete und aufge- 
zeigte Aufgabe dadurch gelost, daB die Maske zumindest im 
wesentlichen aus Wachs hergesteilt wird und das Wachs 
EDV-gestutzt abschnittsweise auf das Werkstiick aus mehre- 
ren Diisen jeweils punktformig aufgespritzt wird. Erfin- 
dungsgemaB wird also auf der Oberflache des Werkstiicks 
eine Maske aus Wachs punktweise, nach Art bekannter Tin- 
tenstrahldrucker aufgetragen. Mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren lassen sich Druckwerkzeuge, insbesondere 
Druckformen beliebiger Form, insbesondere Druckplatten 
und Druckzylinder, bearbeiten. 

Da Wachse gegeniiber den meisten Sauren bestandig sind 
und auBerdem eine niedrige elektrische Leitfahigkeit auf- 
weisen und gleichzeitig wasserabweisend sind, eignen sie 
sich zur chemischen Passivierung von Oberflachen sowohl 
beim Oberflachen atzen als auch beim galvanischen Oberfla- 
chenbeschichten. Das ED V-gestutzte Aufspritzen des Wach- 
ses auf die Oberflache des Werkstiickes ermoglicht bei der 
heute verfiigbaren Antriebstechnik fur die hierzu benotigten 
Druckkopfe eine sehr hohe Reproduzierbarkeit bei der Her- 
stellung der Maske und eine hochstmogliche Flexibilitat, da 
iiber das EDV-gestiitzte Aufspritzen jede beliebige in der 
EDV-Anlage gespeicherte Form der Maske gewahlt und 
aufgespritzt werden kann. Besonders vorteilhaft ist auch, 
daB mit dem erfindungsgemaBen Verfahren die Maske in ei- 
nem einzigen Arbeitsgang auf die Oberflache des zu bear- 
beitenden Werkstiickes aufgebracht werden kann. 

Eine erste vorteilhafte Ausgestaltung erfahrt das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren dadurch, daB zur chemischen Ober- 
flachenbearbeitung eine Atztechnik eingesetzt wird. Wie be- 
reits erwahnt, sind Wachse gegen die meisten bei der Ober- 
flachenbearbeitung durch Atzen eingesetzten Sauren bestan- 
dig. Hierdurch werden beim Atzen nur die Abschnitte der 
Oberflache -des Werkstiicks bearbeitet,-die nicht-von .dem. 
Wachs abgedeckt sind. 

Dadurch, daB als Werkstiick eine Druckform fur den Tief- 
druck oder Pragedruck bearbeitet wird, und gleichzeitig eine 
Atztechnik angewandt wird, lassen sich mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren schnell, reproduzierbar und variabel 
Druckformen fiir den Tiefdruck oder den Pragedruck her- 
stellen. Insbesondere bei der Herstellung von Druckformen 
fur den Pragedruck ist mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren gewahrleistet, daB auch komplizierte Hohenprofile, die 
in mehreren Atzschritten unter Verwendung unterschiedli- 
cher Masken hergesteilt werden, mit der gewiinschten Ab- 
bildungsgenauigkeit hergesteilt werden konnen. 

Wird als Werkstiick mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren eine Matrize fur eine galvanische Beschichtung zur Er- 
zeugung eines Druckwerkzeugs bearbeitet, so lassen sich 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren beispielsweise Sieb- 
druckformen herstellen. 

Besonders vorteilhaft wird das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren durch eine besondere Verfahren sweise zum Aufspritzen 
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des Wachscs auf das Werkstuck ausgestaltet, bei der die Dii- 
sen nebencinander in Richtung einer X-Achse angcordnct 
werden, sich die Diisen und das Werkstuck relativ zueinan- 
der in Richtung einer Y-Achse bewegen, die Diisen funktio- 
nal zu Gruppen von jeweils mindestens einer Duse zusam- 5 
mengefafit werden, sich die Diisen und das Werkstuck nach 
der Bearbeitung des Werkzeugs in Richtung der Y-Achse an 
eine neue Position beziiglich der X-Achse relativ zueinander 
in Richtung der X-Achse bewegen und die Schrittweite der 
Bewegung in Richtung der X-Achse der Gruppenbreite ab- 10 
ziiglich oder zuziiglich des Abstands von benachbarten Dii- 
sen dividiert durch die Anzahl der Gruppen entspricht. Nach 
dieser Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wird die Wachsschicht auf das Werkstuck beispielsweise 
wahrend der Rotation eines zylinderfdrmigen Werkstiicks 15 
dadurch aufgetragen, dafi der die Diisen aufweisende Druck- 
kopf nach jeder Umdrehung des Werkstiicks so weit weiter- 
geschoben wird, daB die an die jeweils vorherige Gruppe an- 
grenzende Gruppe bei der foigenden Umdrehung des Werk- 
stiicks bei maximaler Auflosung direkt neben den von der 20 
vorherigen Gruppe bei der vorherigen Umdrehung aufgetra- 
genen Wachspunkte, die angrenzenden Wachspunkte auf- 
tragt. Dies bedeutet, daB bei jeder Umdrehung des Werk- 
stiicks nicht die vollstandige Maske im Bereich der Diisen 
auf das Werkstuck aufgetragen wird, sondern nur ein Bruch- 25 
teil der Maske, wahrend die nachsten Bruchteile anschlie- 
Bend durch die foigenden Gruppen aufgetragen werden. 

Diese Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
weicht beispielsweise von dem bekannten Verfahren zur 
Herstellung eines Tintenstrahldruckbiides ab. Vorteii der be- 30 
schriebenen Ausgestaltung ist insbesondere, daB die Ab- 
stande zwischen den Diisen deutlich groBer gewahlt werden 
konnen, als durch die maximale Auflosung fur den Fall vor- 
gegeben, fur den bei einer Vorbeibewegung des Druckkop- 
fes an dem Werkstuck die komplette Grafik mit maximaler 35 
Auflosung ubertragen wurde. 

Diese beschriebene Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens wird weiter dadurch verbessert, daB die in 
Richtung auf die Bewegung entlang der X-Achse letzte 
Gruppe aus einer Duse weniger als die verbleibenden Grup- 40 
pen gebildet wird. Dadurch, daB die letzte Duse der letzten 
Gruppe entfallt, wird sichergestellt, daB kein Wachspunkt 
zweifach auf die Oberflache des zu bearbeitenden Werk- 
stiicks aufgespritzt wird. Hierdurch vergleichmafiigt sich die 
Auflosung der auf das Werkstuck aufgetragenen Wachs- 45 
schicht. 

Eine aus dem Stand der Technik bekannte Vorrichtung zur 
Herstellung eines Di^ckwerkzeugs mit einer A ufnahm e fur 
ein Werkstuck und einer Einrichtung zum Aufbringen einer 
Maske zur abschnittsweisen chemischen Passivierung der 50 
Oberflache des Werkstiicks ist erfindungsgemaB, insbeson- 
dere zur Verwirklichung des zuvor beschriebenen erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens dadurch weitergebildet, daB die 
Maske zumindest im wesendichen aus Wachs besteht, die 
Einrichtung zum Aufbringen der Maske einer EDV-Steue- 55 
rung aufweist und die Einrichtung zum Aufbringen einer 
Maske mindestens einen Druckkopf mit mehreren Diisen 
zum punktformigen Aufspritzen des Wachses auf das Werk- 
stiick aufweist. Diese erfindungsgemafie Vorrichtung ge- 
wahrleistet die Verwirklichung der im Hinblick auf das er- 60 
findungsgemafie Verfahren beschriebenen Vorteile. 

Es gibt nun eine Vieizahl von Moglichkeiten das erfin- 
dungsgemafie Verfahren bzw. die erfindungsgemafie Vor- 
richtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs auszuge- 
stalten und weiterzubilden. Hierzu wird beispielsweise ver- 65 
wiesen einerseits auf die dem Patentanspruch 1 nachgeord- 
neten Paten tanspriiche andererseits auf die Beschreibung 
bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele in Verbindung mit der 
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Zeichnung. In derZeichnung zeigt 

Fig. la)-c) einen Schnitt, teilweisc vergroBert, durch die 
Oberflache eines mit dem erfindungsgemaBen Verfahren zur 
Herstellung eines Druckwerkzeugs zu bearbeitenden Werk- 
stiicks, 

Fig, 2 ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs, 

Fig. 3 eine Ansicht eines Druckkopfs des Ausfuhrungs- 
beispiels einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines Druckwerkzeugs und 

Fig. 4 eine Darstellung einer Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung eines Druck- 
werkzeugs. 

Fig. la) zeigt einen Ausschnitt eines Werkstiicks 1 mit ei- 
ner zu bearbeitenden Oberflache 2 und einer auf der Oberfla- 
che 2 angeordneten, aus Wachs hergestellten Maske 3 im 
Schnitt. Wie man in Fig. la) ohne weiteres erkennen kann, 
deckt die Maske 3 die Oberflache 2 des Werkstiicks 1 nur 
abschnittsweise ab. Die freibleibenden Abschnitte der Ober- 
flache 2 des Werkstiicks 1 werden nach Aufbringen der 
Maske 2 beispielsweise, wie in Fig. lb) dargestellt, galva- 
nisch beschichtet. Bei dieser galvanischen Beschichtung 
wird auf den nicht abgedeckten Abschnitten der Oberflache 
2 ein Me tall 4 abgeschieden. Alternativ hierzu kann die 
Oberflache 2 auch durch Atzen bearbeitet werden (vergl. 
Fig. lc)). Bei dieser Atzbearbeitung wird die Oberflache 2 
in den nicht von der Maske 3 abgedeckten Abschnitten ab- 
gesenkt. 

Da das die Maske 3 bildende Wachs sowohl gegenuber 
den meisten Sauren resistent ist und auch die galvanische 
Abscheidung von Metall auf der Oberflache 2 des Werk- 
stiicks 1 verhindert, eignet sich das erfindungsgemafie Ver- 
fahren, bei dem eine Maske 3 aus Wachs auf der Oberflache 
2 eines Werkstiicks 1 abgeschieden wird, sowohl zur Ober- 
flachenbearbeitung durch Atzen als auch durch galvanise hes 
Abscheiden. 

In Fig. 2 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zur Herstellung eines Druckwerkzeuges mit einer Auf- 
nahme 5 fur eine Tiefdruckwalze 6 und einem Druckkopf 7 
zum Aufbringen einer hier nicht dargestellten Maske zur ab- 
schnittsweisen chemischen Passivierung der Oberflache der 
Tiefdruckwalze 6 dargestellt. ErfindungsgemaB wird mit der 
dargestellten Vorrichtung eine hier nicht dargestellte Maske 
aus Wachs auf die Oberflache der Tiefdruckwalze 6 aufge- 
bracht. Zur Steuerung des Druckkopfes 7 weist das darge- 
stellte Ausfuhrungsbeispiel einen Rechner 8, beispielsweise 
einen herkommlichen Personalcomputer auf. 

Die Hefdruckwalze 6 ist an der Aufn ahme 5 uber eine 
Welle 9 geiagert. Der Druckkopf 7 ist ebenfalls an der Auf- 
nahme 5 uber zwei Fuhrungsschienen 10 geiagert. Der 
Rechner 8 steuert die Rotation der Tiefdruckwalze 6, die Be- 
wegung des Druckkopfes 7 und die Ansteuerung der in Fig. 
2 nicht dargestellten Diisen des Druckkopfes 7 derart, daB 
auf die Tiefdruckwalze 6 eine hier nicht dargestellte Maske 
aus Wachs entsprechend in.dem Rechner 8 vorhandener gra- 
phischer Daten aufgetragen wird. 

Eine Ansicht des Druckkopfes 7 des Ausfuhrungsbei- 
spiels ist aus Richtung der Tiefdruckwalze 6 in Fig. 3 darge- 
stellt. Man kann erkennen, daB der Druckkopf 7 eine Reihe 
11, von in dem vergrofierten Ausschnitt in Fig. 3 deutlicher 
dargestellten Diisen 12 aufweist, Uber diese Diisen 12 
spritzt der Druckkopf 7 fliissiges Wachs auf die Oberflache 
der Tiefdruckwalze 6, wo dieses durch die Abkiihlung auf- 
grund der Warmeleitung sehr schnell erstarrt Die Abstande 
d zwischen den einzelnen Diisen 12 sind dabei groBer als es 
eigentlich bei der maximal gewahrleisteten Auflosung mog- 
lich ware. 

Die maximal erreichbare Auflosung des Ausfiihrungsbei- 
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spiels cincr erfindungsgemaBen Vorrichtung wird dadurch 
gewahrleistct, daB ein besonderes Verfahren zur Steuerung 
der Diisen beim Druckvorgang zur Anwendung kommt. Bci 
diescm Verfahren werden die Diisen funktionai zu Gruppen 
von beispielsweise, wie in Fig. 3 dargestellt, vier Diisen zu- 5 
sammengefaBt. Die Ansteuerung dieser Diisen erfolgt nun 
nach dem in Fig. 4 veranschaulichten Verfahren. 

Zur Zeit t = 0 wird cine Uberdeckung zwischcn der erste 
Gruppe von Diisen und dem Werkstiick eingestellt, worauf- 
hin das Werkstiick einmal iiber seine ganze Lange in Y- 10 
Richtung relativ zum Druckkopf bewegt und gleichzeitig 
Wachs aus den Diisen aufgespritzt wird. AnschlieBend wird 
der Druckkopf zur Zeit t = 1 in Richtung der X-Achse so 
weit vorgeschoben, daB eine weitere Gruppe von Diisen sich 
mit der Oberflache des Werkstiicks iiberlappt, jedoch nicht 15 
um einen Schritt, der der gesamten Breite der Gruppe ent- 
spricht, sondem lediglich um einen Schritt, der die Grup- 
penbreite abzuglich des Abstands von benachbarten Diisen 
dividiert durch die Anzahl der Gruppen entspricht. Hier- 
durch wird gewahrleistet, daB bei der zweiten Relativbewe- 20 
gung zwischen Druckkopf und Werkstiick keine Uberdek- 
kung zwischen dem nun von der zweiten Gruppe beschrie- 
benen Linien und den zuvor zur Zeit t = 0 von der ersten 
Gruppe beschriebenen Linien zustande kommt, sondern daB 
sich diese mit der maximalen Auflosung erganzen. An- 25 
schlieBend wird der Druckkopf wiederum um die Gruppen-' 
breite abzuglich - bei angenommenen vier Gruppen - eines 
Viertels des Abstands der benachbarten Diisen in Richtung 
der X-Achse zur Zeit t = 2 vorgeschoben. Wiederum findet 
dann eine Relativbewegung zwischen Druckkopf und Werk- 30 
stuck iiber die gesamte Hohe des Werkstiicks in Richtung 
der Y-Achse statt, wodurch wiederum in maximaler Auflo- 
sung benachbarte Linien von Wachs auf das Werkstiick auf- 
gedruckt werden. 

Sobald die letzte Gruppe nach AbschluB der Relativbewe- 35 
gung zwischen Druckkopf und Werkstiick zur Zeit t = 3 wie- 
derum um eine Schrittweite weiter in Richtung der X-Achse 
verschoben wurde, ist die aus Wachs bestehende Maske auf 
der ersten Gruppenbreite am linken Rand des Werkstiicks in 
maximaler Auflosung fertiggestellt. 40 

Wie man aus Fig, 4 erkennen kann, ist es vorteilhaft, die 
letzte Diise der letzten Gruppe zu deaktivieren bzw. gar 
nicht erst vorzusehen, da diese, in Fig. 4 eckig umrandete 
Diise ansonsten auf der gleichen X-Koordinate noch einmal 
die von der ersten Diise der ersten Gruppe beschriebene Li- 45 
nie abdeckt, was zu einer ungleichmaBigen Schiehtdicke 
und damit ungleichmaBigen Auflosung der Wachsschicht 
fiihren wurde, Altemativ zur Berechnung der Schrittweite in 
Richtung der X-Achse-aus der-Gruppenbreite abzuglich des 
Abstands von benachbarten Diisen dividiert durch die An- 50 
zahl der Gruppen kann die Schrittweite auch durch die 
Gruppenbreite zuziiglich des Abstands von benachbarten 
Diisen dividiert durch die Anzahl der Gruppen festgelegt 
werden. In diesem Fall kann auch die letzte Gruppe aus der 
vollen Anzahl von Diisen bestehen, ohne daB es zu Uberlap- 55 
pungen kommt. 

Patentanspriiche 


rcn Diisen jewcils punktfonnig aufgespritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzciclv 
net, daB zur chemischen Obcrfiachenbearbeitung cine 
Atztechnik eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Werkstiick eine Druckform fiir den Ticf- 
druck oder den Pragedruck bearbeitet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Werkstiick eine Matrize fiir eine galvani- 
sche Beschichtung zur Erzeugung eines Druckwerk- 
zeugs bearbeitet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diisen nebeneinander in 
Richtung einer X-Achse angeordnet werden, sich die 
Diisen und das Werkstiick relativ zueinander in Rich- 
tuiig einer Y-Achse bewegen, die Diisen • funktionai 
zu Gruppen von jeweils mindestens einer Diise zusam- 
mengefaBt werden, sich die Diisen und das Werkstiick 
nach der Bearbeitung des Werkstiicks in Richtung der 
Y-Achse an eine neue Position bezuglich der X-Achse 
relativ zueinander in Richtung der X-Achse bewegen 
und die Schrittweite der Bewegung in Richtung der X- 
Achse der Gruppenbreite abzuglich oder zuziiglich des 
Abstands von benachbarten Diisen dividiert durch die 
Anzahl der Gruppen entspricht. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die in Richtung auf die Bewegung entlang der 
X-Achse letzte Gruppe aus einer Diise weniger als die 
verbleibenden Gruppen gebildet wird. 

7. Vorrichtung zur Hersteilung eines Druckwerkzeugs 
mit einer Aufhahme (5) fur ein Werkstiick (1, 6) und ei- 
ner Einrichtung (7) zum Aufbringen einer Maske (3) 
zur abschnittsweisen chemischem Passivierung der 
Oberflache (2) des Werkstiicks (1, 6) insbesondere zur 
Verwirklichung eines Verfahrens nach einem der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Maske (3) zumindest im wesentlichen aus Wachs be- 
steht, die Einrichtung zum Aufbringen der Maske (3) 
eine EDV-Steuerung (8) aufweist und die Einrichtung 
zum Aufbringen der Maske (3) mindestens einen 
Druckkopf (7) mit mehreren Diisen (12) zum punktfor- 
migen Aufspritzen des Wachses auf das Werkstiick (1, 
6) aufweist. 


Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 


1. Verfahren zur Hersteilung eines Druckwerkzeugs 60 
bei welchern eine Maske zur abschnittsweisen chemi- 
schen Passivierung auf die Oberflache eines zu bear- 
beitenden Werkstiicks aufgebracht wird und das mit 
der Maske versehene Werkstiick einer chemischen 
Oberflachenbearbeitung unterzogen wird, dadurch ge- 65 
kennzeichnct, daB die Maske zumindest im wesentli- 
chen aus Wachs hergestellt wird und das Wachs EDV- 
gestiitzt abschnittsweise auf das Werkstiick aus mehre- 
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